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The decorative strip is for fitting to the bodywork of a motor It 
consists of an outer layer (3) which forms the actul decoration, an 
intermediate layer (4) of foamed plastics, and a supporting layer (2) a 
rigid plastics. 

The outer layer (3) is first produced and then placed in the lower 
half (5) of a mould. Part o all of the exposed upper surface of the 
layer (3) is then covered with a layer of plastics foam (4). The top 
half (9) of the mould is then placed over the lower half (5) ahd the 
space (10) between the two halves of the mould is injected with melted 
synthetic resin. When the resin has hardened the stip s removed fom the 
mould. 
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Verfahren zum Herstellen eines mehrlagigen Erzeugnisses 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen eines 
mehrlagigen Erzeugnisses, insbesondere eines Ausstat- 
tungsteiles fur Fahrzeuge, mtt einer AuBenhaut als Dekor- 
schicht, einer weichelastischen Zwischenschicht aus einem 
Kunststoff schaum und einer dunnwandigen Tragerschicht. 
Der Kern der Erfindung liegt darin, daS auf der innenliegen- 
den Seite der AuBenhaut, die sich in einer Formhalfte befin- 
det, zumindest bereichsweise eine weichelastische Zwi- 
schenschicht erzeugt wird und daft sodann in derselben 
Formhalfte eine aus einem spritzfahigen und aushartenden 
Kunststoff bestehende Tragerschicht auf die AuBenhaut 
bzw. Zwischenschicht aufgebracht wird. 
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1. Verfahren zum Herstellen eines mehrlagigen Er- 
zeugnisses (!), insbesondere eines Ausstattungstei- 
Ies fiir Fahrzeuge, mit einer AuBenhaut (3) ais De- 
korschicht, einer weichelastischen Zwischenschicht 
(4) aus einem Kunststoffschaum und einer dunn- 
wandigen Tragerschicht (2), dadurch gekennzeich- 
net, daB auf der innen liegenden Seite (8) der Au- 
Benhaut (3), die sich in einer Formhalfte (5) befin- 
det, zumindest bereichweise eine weichelastische 
Zwischenschicht (4) erzeugt wird und daB sodann in 
derselben Formhalfte (5) eine aus einem spritzfahi- 
gen und aushartenden Kunststoff bestehende Tra- 
gerschicht (2) auf die AuBenhaut (3) bzw. Zwischen- 
schicht (4) aufgebracht wird. 
2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die weichelastische Zwischenschicht 
(4) bei geSffneter Formhalfte (5) erzeugt wird. 
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Schaumform geschehen kann. Bei geoffneter Schaum- 
form wird die aus einem Kunststoffschaum bestehende 
Zwischenschicht ais Spruhbijd aufgetragen, was unter 
Verwendung eines computergesteuerten Roboters er- 
folgen kann. Alternativ kann aber auch die die AuBen- 
haut tragende Formhalfte mit einer weiteren Formhalf- 
te geschlossen werden, ehe die aus dem Kunststoff- 
schaum bestehende Zwischenschicht erzeugt wird. 
Nach Herstellung der Zwischenschicht wird die das Er- 
zeugnis tragende Formhalfte in jedem Fail geschlossen, 
damn Qber der ais Dekorschicht dienenden AuBenhaut 
und der aus Kunststoffschaum bestehenden Zwischen- 
schicht Hohlraume vorhanden sind, in die der spritzfahi- 
ge und aushartende Kunststoff zur Bildung der Trager- 
schicht eingebracht wird. Zur Herstellung des mehrlagi- 
gen Erzeugnisses bzw. Schichtkorpers sind somit nur 
noch wemge und unkompHzierte EinzelmaBnahmen 
notwendig, bei deren Durchftihrung ferner kaum Bedie- 
nungs- oder Handhabungsfehler auftreten kfinnen. Bei 
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4TJ!&5t!?^?f^7^ Die Erf indung wird nachstehendanhand von Ausfiih- 

toSSS £r ^ P ™ C 1 b '? * 8* rungsbeispielen, die in der Zeichnung schematisch dar- 

kennzeichnet, daB die Tragerschicht (2) erzeugt 25 gestelltsind,naher beschriebeaDabeizeigen 



wird, nachdem die Formhalfte (5) mit einer Form- 
halfte (9) geschlossen wurde. 

Beschreibung 
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen 
ernes mehrlagigen Erzeugnissesjnsbesondere eines 
Ausstattungsteiies fur Fahrzeuge, mit einer AuBen aut 
ais Dekorschicht, einer weichelastischen Zwischen- 
schicht aus einem Kunststoffschaum und einer dCinn- 35 
wandigen Tragerschicht 

Verfahren zum Herstellen derartiger Schichtkorper 
sind bekannt. Sie bestehen zJB. aus einer folienartigen 
Dekorschicht, die in eine Tiefziehform eingelegt wird 



• j " j- J; ^ cjiigeiegi wira, aienenden AuBenhaut 3 und einer zumindest hereinhc 
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eigenstabilen Werkstoff bestehende Tragerschicht ein- 
gelegt und sodann wird der Zwischenraum zwischen der 
Dekorschicht und der Tragerschicht mit einem Kunst- 
stoffschaum ausgefullt, wobei gleichzeitig sowohl die 
Dekorschicht ais auch die Tragerschicht ausreichend 45 
fest an der aus Kunststoff bestehenden Zwischenschicht 
haften. Die mit diesem Herstellungsverfahren verbun- 
denen MaBnahmen, namlich das getrennte Herstellen 
der AuBenhaut oder Dekorschicht und der dQnnwandi- 



tig. l im Schmtt zwei geschlossene Formhalften mit 
einer in der Unterform befindlichen AuBenhaut; 

Fig. 2 im Schnitt zwei Formhalften vor der Herstel- 
lung der Tragerschicht; 
Fig, 3 im Schnitt das mehrlagige Erzeugnis und 
Fig. 4 im Schnitt eine Formhalfte mit der in ihr befind- 
lichen AuBenhaut und einer aus Kunststoffschaum be- 
stehenden Zwischenschicht, die ohne SchlieBen der 
Formhalfte erzeugt wird. 

Wie aus Fig. 3 hervorgeht, besteht ein mehrlagiges 
Erzeugnis 1 bzw. ein Schichtkorper 1 aus einer dfinn- 
wandigen , ausreichend eigenstabilen und raumlich be- 
liebig geformten Tragerschicht 2, einer ais Dekorschicht 
dienenden AuBenhaut 3 und einer zumindest bereichs- 



in die Schaumform sind aufwendig. 

Die Erfindung bezweckt, ein Verfahren zum Herstel- 
len ernes mehrlagigen Erzeugnisses bzw. Schichtkor- 
pers anzugeben, welches mit weniger Einzelschritten 
auskommt und somit im Ergebnis weniger aufwendig 5S 
undkostengunstigerist 

Zur Losung dieser Aufgabe sieht die Erfindung vor, 
daB auf der Innenseite der AuBenhaut, die sich in einer 
Formhalfte befindet, zumindest bereichsweise eine 
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3 befindlichen, weichelastischen Zwischenschicht 4 aus 
einem Kunststoffschaum. Die AuBenhaut 3 befindet sich 
gemaB den Fig. 1, 2 und 3 ais unterste Lage in einer 
Formhalfte 5, in der sie entweder unmittelbar herge- 
stellt worden ist (z.B. nach der Lehre des deutschen 
Patentes 34 17 727) oder in die sie nach entsprechender 
Herstellung eingelegt wird. 

Um zumindest bereichsweise auf der AuBenhaut 3 
«ine weichelastische Zwischenschicht 4 aus einem 
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sodann eine aus einem spritzfahigen und aushartenden 
Kunststoff bestehende Tragerschicht aufgebracht wird 
Die Formhalfte ist zweckmafligerweise eine Unter- 
form und dient ais TrMger fur eine in ihr erzeiigte oder in 
sie emgelegte AuBenhaut Unmittelbar auf der Innensei- 
te der AuBenhaut wird entweder ganzflachig oder be- 
reichsweise die weichelastische Zwischenschicht er- 
zeutrt. wobei riies hei reftffneter oner iresrhlnssener 



_ . -* — nuu wilt. I'UI it mail tc J 

entweder gemaB Fig, 1 mit einer weiteren Formhalfte 6 
geschlossen, so daB ein oder mehrere Hohlraume 7 ver- 
bleiben, in die der weichelastische Kunststoffschaum 
zur Bildung der Zwischenschicht 4 eingefQllt werden 
kann. 

Alternativ kann eine bereichsweise vorgesehene oder 
die gesamte AuBenhaut 3 bedeckende Zwischenschicht 
4 aber auch in der Weise erzeugt werden, daB sie unmit- 
telbar bei gedffneter Formhalfte 5 gemaB Fig. 4 an den 



j t.^nu.u.untu oicucii aer oeim renigen erzeug- 
nis innen liegenden Seite 8 der AuBenhaut 3 aufgebracht 
wird. Dies kann zB. mit einem SprOhkopf geschehen, 
den em computergesteuerter Roboter trigt 
Nach Herstellung der weichelastischen Zwischen- 
65 KaW *e Formhalfte 5 gemaB Kg. 2 mit einer 
Formhalfte 9 geschlossen, so daB Ober der weichelasti- 
schen Zwischenschicht 4 und/oder der AuBenhaut 3 
mmdestens em Hohlraum 10 zur Herstellune der Tra- 
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gerschicht 2 bleibt In den HohJraum 10 wird in einem 
letzten Arbeitsgang ein spritzfahiger sowie ausharten- 
der Kunststoff zur Herstellung der eigenstabilen Tra- 
gerschicht 2 eingespritzt. Er verbindet sich mit dem die 
weichelastische Zwischenschicht 4 bildenden Kunst- 5 
stoffschaum bzw. auch gegebenenfalls bereichsweise 
mit der AuBenhaut 3, sofern die weichelastische Zwi- 
schenschicht 4 nicht an alien Stellen des mehrlagigen 
Erzeugnisses bzw. Schichtkorpers 1 vorgesehen ist 

Die Formhalfte 5, in der sich die AuBenhaut 3 unmit- 10 
telbar befindet, ist zweckmaBigerweise eine Unterfoim 
'Die Formhalfte 6 ist in diesem Fall eine Oberformhalfte 
einer Schaumform und dicnt nur zum Herstellen der 
weichelastischen Zwischenschicht 4, sofern diese Zwi- 
schenschicht 4 nicht bei geoffneter Formhalfte 5 gemaB 15 
Fig. 4 hergestellt wird. 

Die Formhalfte 9 dient jeweils zum SchlieBen der 
Formhalfte 5, wenn die aus Kunststoff bestehende Tra- 
gerschicht 2 hergestellt wird. 
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